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ผิวอะลูมิเนียมหล่อกึ่งของแข็งเกรด 7075 โดยใช้เครื่องกลึงควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์และใช้มีดกลึง 
คาร์ไบด์เครื่องหมายการค้า Plansee Tizit ชนิด DCGT 070204FN-27 เกรด H10T มีส่วนผสมของ 
Co 6.0% เป็นวัสดุคมตัดปัจจัยที่ใช้ศึกษาทดลองคือ ความเร็วตัด (Cutting Speed)  อัตราป้อน 
(Feed) และความลึกในการตัด (Depth of Cut) โดยกําหนดความเร็วตัด 130- 220 ม./นาที  
อัตราป้อน 0.02-0.1 มม./รอบ และความลึกในการตัด 0.45-0.85 มม. จากการทดลองพบว่าปัจจัยที่
ส่งผลต่อความขรุขระผิว คือ ความเร็วตัด อัตราป้อนและความลึกในการตัด โดยที่ค่าความขรุขระผิวมี
แนวโน้มลดลง เมื่ อ ใช้ อัตรา ป้อนต่ํ าลงและสามารถกํ าหนดสภาวะการกลึ ง ด้วยสมการ 
Ra=0.187+0.001S+6.886F-0.044D-0.014SF เมื่อ Ra คือค่าความขรุขระผิวเฉลี่ยของพื้นผิวตาม
อนุกรมเลขคณิตมีหน่วยเป็นไมโครเมตร S คือค่าความเร็วตัด (ม./นาที) F คือค่าอัตราป้อน  
(มม./รอบ) และ D คือค่าความลึกในการตัด (มม.) การนําสมการนี้ไปใช้ควรอยู่ในขอบเขต ความเร็ว
ตัด130- 220 ม./นาที  อัตราป้อน 0.02-0.1 มม./รอบ และความลึกในการตัด 0.45-0.85 มม. จาก
การทดลองเพื่อยืนยันผลเปรียบเทียบค่าความขรุขระผิวที่ได้จากการพยากรณ์กับค่าความขรุขระผิวที่
ได้จากการทดลองกลึงปอกผิวช้ินงานพบว่าค่าเฉลี่ยเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนสัมบูรณ์เท่ากับ 
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ABSTRACT 
  The objective of this research is to study the effect of turning 
parameters on surface roughness of aluminum casting semi-solid. The experiment 
was conducted on a computer numerical control machine using carbide insert 
(Plansee Tizit; DCGT 070204FN-27 grade H10T Co 6.0%) as a cutting tool. The 3 
cutting factors were studied including cutting speed, feed and depth of cut. The 
cutting speed, feed rate and depth of cut were in the range of 130-220 m./min 
0.02-0.1 mm./rev and 0.45- 0.85 mm., respectively. The results showed that feed rate 
was the most affected factor to the finish surface roughness. Decreasing the feed rate 
gave the better surface roughness. The regression equation was therefore obtained 
as follows Ra=0.187+0.001S+6.886F-0.044D-0.014SF Finally, the regression equation 
was validated by comparing the value of surface roughness from the equation and 
the actual experiment. It was found that the mean absolute percentage error 
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ประโยชน์และคุณค่าของสารนิพนธ์ฉบับนี้  ผู้วิจัยขอมอบเป็นกตัญญุตา กตเวที แก่บิดามารดา  ครู
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GISS = Gas Induced Semi-Solid  
Ra = Arithmetic Average  
mm./rev= millimeter per revolution 
mm. = millimeter 
m./min = meter per minute  
PCD = Polycrystalline Diamond 
PCBN = Polycrystalline Cubic Boron Nitride 
CBN = Cubic Boron Nitride 
Co = Cobalt 
CNC = Computer Numerical Control 
ASTM = American Society of Testing and Materials 
EM = Electro Magnetic 
SSM = Semi Solid Material 
SSR = Semi Solid Rheocasting 
Rmax = Maximum Distance between Peak to Valley  
DLC =  Diamond Like Carbon 
 
 
